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Для повышения стойкости изложниц У1-А, используемых для 
получения слитков массой 18,6 т., были предложены следующие 
рекомендации: 
- отлить изложницу с припуском по высоте, равным    30-40 
мм; 
- удалить строжкой или фрезерованием припуск; 
- обработать кромки верхнего торца изложницы с радиусом 30 
мм для снижения концентрации напряжений, обусловленной острыми 
гранями. 
Применение на практике вышеназванных рекомендаций на 
опытной партии из 15 изложниц позволило увеличить их стойкость  с 
95 наливов до 126÷145. 
Шлаковые чаши доменного и мартеновского цехов выходят из 
строя в результате повреждений, возникающих после ударов «бабой» 
при выбивке шлака, а также образования деформаций в районе 
опорного кольца шлаковоза. 
Для повышения стойкости шлаковой чаши доменного цеха 
были предложены следующие решения: 
- приварка усиливающего пояса из круга ø 40 мм к днищу 
чаши; 
- приварка накладок в районе опорного кольца для 
уменьшения (предотвращения) деформации корпуса чаши. 
Для повышения стойкости шлаковой чаши мартеновского цеха 
было предложено усиление верхнего торца чаши в виде круга из стали 
повышенной прочности, приваренного к верхнему торцу через 
промежуточную пластину из хорошо свариваемой стали. 
Исследование стойкости шлаковых чаш продолжается 
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       Транспортные системы являются основой поточного производ-
ства на линиях сборки и сварки листовых полотнищ обечаек котлов 
железнодорожных вагонов-цистерн, поэтому операции транспорти-
ровки и кантовки полотнищ для них имеют важнейшее значение. В 
связи с изменением серийности производства оборудование линий 
сборки и сварки полотнищ, в том числе, кантователи, из 
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специализированного становится универсальным, предназначенным 
для изготовления полотнищ размерами от 4,68 × 6,3 м до 10,08 × 11,2 
м. Однако, при кантовке различных по размерам и весу полотнищ 
возникает проблема уравновешивания вращающихся масс относитель-
но оси вращения рам кантователей. Вызвано это тем, что в обычных 
кантователях, предназначенных для полотнищ конкретных размеров, 
последние устанавливаются в фиксированном положении с постоян-
ными координатами центров тяжести относительно оси вращения 
рамы. При установке в них различных полотнищ координаты их 
центров тяжести и, соответственно, крутящие моменты от веса 
полотнищ изменяются в широком диапазоне. Таким же образом 
изменяется и требуемая мощность приводов вращения рам. Для 
оптимизации крутящих моментов и мощности приводов 
универсальных кантователей ОАО «ГСКТИ» совместно с кафедрой 
ОиТСП ПГТУ разработана методика уравновешивания вращающихся 
масс при кантовке полотнищ, основанная на компенсации 
изменяющихся крутящих моментов от веса полотнищ крутящими 
моментами от веса вновь введенных элементов – передвижных упоров 
лобовой кромки полотнища. При помощи этих упоров полотнище 
устанавливается в раме кантователя в положение, когда момент от веса 
упоров  полностью компенсирует момент от веса полотнища. При этом 
для исключения дисбаланса после вывода полотнища из кантователя 
упоры перемещаются до совмещения их центров тяжести с осью 
вращения рамы. Получены формулы для определения координат 
центров тяжести (и, соответственно, установки в раме кантователя) 
взаимно уравновешивающих друг друга полотнища и передвижных 
упоров относительно оси вращения рамы в зависимости от веса 
полотнища и положения его центра тяжести относительно лобовой 
кромки.  
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В связи с постоянно возрастающим числом морских установок 
возникает необходимость осуществления сварки и резки соединений 
трубопроводов, шпунтовых стенок причалов, нефтегазовых платформ 
морского базирования и др., а также при проведении ремонтных работ 
ряда опорных конструкций. 
В настоящее время перспективны 4 основных метода подводной 
сварки: сварка в сухой глубоководной камере; сварка в рабочей камере 
